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Ich kam. Ich sah.
Vorarlberg.

Es hat etwas Magisches, wenn einen die Inspiration findet.
Sie ist es, die entscheidet, ob sie uns kostbare Momente der
Kreativitat schenkt oder nicht. Man kann sie nicht erzwingen.

Es gibt jedoch Orte, an denen der Hauch der Inspiration uns

leichter streift als an anderen. Vorarlberg ist voll mit jenen Orten,

denn der Mythos und die Magie haben das kleinste Bundesland

Osterreichs nie verlassen.




.Starke entsteht nicht im Korper.
Sie entsteht aus einem
unbandigen Willen."

Mahatma Gandhi

EDITORIAL

Geschatzte Kunden,

liebe Leserinnen und Leser,

Um sich im Hochleistungssport immer auf einem Top Level be-
wegen zu konnen, ist laufendes Training unabdingbar. Mit dem
modularen Aufbau, der technologischen Vielfalt als auch dem
allgemeinen Konnen unserer MILLTURNs bewegen wir uns im
Hochleistungssport. Um maximal produktiv zu sein, muss eine
Maschine top performen. Unsere Kunden sollen diese Top Per-
formance erleben und hochste Qualitat und Leistung beim Kauf
einer MILLTURN erhalten.

Automation, Konnektivitat und geballte Maschinenpower sind
bei WFL die drei Saulen, welche das Jahr 2022 bestimmen.

Automatisierte und flexible Anlagen spielen in der Fertigung
von Werkstiicken eine grof3e Rolle. Neben Knickarmrobotern,
Portalladern, flexiblen Mehrfachverkettungen, Linien- und Fla-
chenportalen steht nun Mobile Robot Automation an der Tages-
ordnung. Durch intelligente Software in Kombination mit den
entsprechenden Automationsldsungen, konnen nicht nur Werk-
sticke be- und entladen, sondern Bearbeitungsmaschinen
auch vollautomatisch durch Werkzeug- oder Spannmitteltausch
geristet werden. Das WFL Tochterunternehmen, FRAI Robotic
Technologies, entwickelt als innovativer Automationspartner
hochflexible Robotersysteme, welche genau diesen Trend auf-
greifen. Die Konzepte ermdglichen verschiedenste Ausbaustu-
fen und bieten damit gréBtmaogliche Zukunftssicherheit.

Fallt das Wort Digitalisierung, haben viele ein bestimmtes Bild
vor Augen. Fir WFL bedeutet Digitalisierung Prozesse zu tiber-
denken, einfacher zu gestalten und/oder zu verbessern. Des
Weiteren versteht WFL darunter vorausschauend zu Denken
und zu Handeln. An dieser Stelle fallen Schlagworte wie ,.di-
gitaler Zwilling” oder ,Predictive Maintenance”. Mit verschie-
denen Digitalisierungslosungen lassen sich Fehler frihzeitig
erkennen, Abstimmungen wesentlich erleichtern - in Summe
die Produktion effizienter gestalten und daran arbeitet WFL lau-
fend. Mit der Weiterentwicklung und Implementierung von Sen-
sorik in unseren Maschinen erreichen wir, Produktionsablaufe
permanent zu verbessern und zu automatisieren. Die Maschine
lernt. Daten werden z.B. in der Auswerteeinheit eines Werkzeu-
ges verarbeitet und dessen Signale an die Maschinensteuerung
weitergegeben. Ein rechtzeitiges Reagieren auf Maschinenstill-
stande wird dadurch maoglich. Die Digitalisierung der Maschinen
ist unser standiger Begleiter. Projekte wie myWFL - die WFL
Betriebsdatenerfassung - oder iControl, die intelligente Pro-
zessliberwachung, sind Themen, die laufend weiterentwickelt
werden, um am Puls der Zeit zu bleiben.

Unter der Konigsklasse der Komplettbearbeitung verstehen wir
bei WFL die Bearbeitung von grofien und vor allem schweren

Werkstiicken. Unser Maschinensortiment deckt dabei Gewichte
von bis zu 60 Tonnen ab. Die WFL Kernkompetenz besteht in der
Bearbeitung derart schwerer Teile in nur wenigen Aufspannun-
gen und das in nur einer Maschine. Grof3e Massen verformen
oder verandern sich bereits durch deren Eigengewicht. Durch
die richtige Auslegung der Spannmittel und Spannmethode
lésst sich diese Variable ausgleichen. Eine weitere Besonder-
heit gegeniiber herkdmmlichen Maschinen in diesem Grof3en-
segment ist der vollstéandig geschlossene Arbeitsraum, welcher
das Arbeiten mit hohem Kiihlmitteldruck (Ultra-High Pressure
Coolant] erlaubt. Flexible Messtechniken unterstiitzen den
Anwender perfekt und die Vorteile des Messens grof3 dimen-
sionierter Bauteile werden hier einmal mehr ersichtlich. Der
Gewinn an Zeit und Sicherheit sowie das Vermeiden von Mess-
fehlern sichern hochste Bearbeitungsqualitat. Typische An-
wendungen reichen von Aerospace-Komponenten mit grolem
Flugkreis als auch speziellen Innenbearbeitungen bis hin zu
groflen, schweren Futter- und Wellenteilen.

In dieser Ausgabe beschaftigen wir uns mit Automatisierung,
smarten Softwareldsungen und besonderen Messverfahren.
Auch unsere Erfolgsstories dirfen nicht fehlen: dieses Mal
erfahren Sie alles iber die Firma Edelstahl und wie die M35
MILLTURN zum Einsatz kommt. Last but not least widmen wir
uns dem Thema Gebrauchtmaschinen. Eine véllig Uberarbeitete
M150 MILLTURN steht an dieser Stelle im Mittelpunkt der Story.

Wir wiinschen Ihnen smartes Vergniigen beim Lesen!

Ihr WFL Management-Team

Giinther Mayr Norbert Jungreithmayr
Managing Director Sales, Technologies CEO
and Services
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WEFL HIGHLIGHTS

WEFL Technologiemeeting

Highlights 2022

Highlights:
Einzelwerkzeugtrager unten

Werkstiick:
Material: 42CrMo4 Spannungl(en): 1
Lange: 150mm @:300mm

M30-G MILLTURN / 1800mm
Highlights:
+ Automatisierung mit Roboter

Werkstiick:
Material: 42CrMo4 Spannunglen): 3
| Lange: 560mm @: 120mm

M40 MILLTURN / 2000mm
Highlights:
Komplettbearbeitung von Rotoren

Werkstiick:
Material: 42CrMo4 Spannung(en): 1
,“ Lange: 950mm ?:380mm

M65 MILLTURN / 4500mm
Highlights:

MRA Mobile Robot Automation
- Aerospace Bearbeitungen
« Scannender Messtaster

Werkstiick:
Material: 42CrMo4 Spannunglen): 2
Lange: 1400mm @: 170mm
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M80 MILLTURN / 6000mm

Highlights:
Komplettbearbeitung langer Wellenteile

- Verwendung langer Werkzeuge

Werkstiick:
Material: 42CrMo4
Spannungl(en): 2
Lange: 3000mm

ﬁ © . 452mm

M20-G MILLTURN / 1000mm mit intCELL

« Automatische Werkstiickbe- & -entladung

Technologiemeeting

2022

21.-23.Juni.2022
Erfahren Sie mehr:

M20-G MILLTURN / 1000mm

Highlights:
Neues innovatives Design
Hohe Stabilitat dank speziellem Grauguss
Hoher x- & y-Hub: Bearbeitungen lber
Drehmitte mdglich

Werkstiick:
Material: 42CrMo4 Spannunglen): 2
Lange: 216mm @: 250mm

mEmm

M50-G MILLTURN / 3000mm

Highlights:
ICOtronic - sensorisches Werkzeug

« iJAW - intelligente Spannbacke

- CNC verstellbares Spindelwerkzeug -
mit automatischer Korrekturmaglichkeit
Hexagon Ultraschallmesstaster

Werkstlick:
Material: Steel Spannung(en): 1
Lange: 2757mm @: 500mm

M50 MILLTURN / 4500mm
Highlights:
+ ScrewCAM - Schneckenbearbeitung

Werkstick:
Material: 42CrMo4 Spannungen: 2
Lange: 2155mm @: 100mm

M80X MILLTURN / 3000mm
Highlights:
Laserauftragsschweiflen
Intelligente Bohrstange - integriert in iControl

Werkstiick:
Material: 42CrMo4 Spannunglen): 2
Length: 2210mm ?: 680mm

‘m
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M150 MILLTURN / 6500mm

Highlights:

- Heavyweight Machining -
bis zu 25t Werkstiickgewicht

+ Schwere Bauteilbearbeitung in einer Aufspannung
Bearbeitung hochfester Stahle

- GroBe Verzahnungen mit Flanx Large-Module

Werkstiick:
Material: Hartguss, 42CrMo4 Spannunglen): 1
Length: 5240mm ?:1180mm

b



HINTER DEN KULISSEN

Hier lauft alles
wie geschmiert

ie bei einem Getriebe, egal
ob Auto, Uhr oder Sons-
tigem, ist ein reibungslo-
ser Ablauf wesentlich und
schitzt vor Stillstand. Geolt, geschmiert,
aber auch justiert und abgestimmt muss
sich ein solcher Apparat bewegen, um
schnell und prazise zu sein.

Historisch betrachtet hat die Logistik
ihren Ursprung im Militarwesen und
reicht vom alten romischen Reich Gber
die Weltkriege im 20. Jahrhundert bis
hin ins 21. Jahrhundert. Die klassischen
Aufgaben wie Transport, Umschlag und
Lagerung etablierten sich aber erst ab
den 70er Jahren und steigerten den ge-
samten wirtschaftlichen Erfolg. Die Ent-
wicklung der Logistik ist auch in unserer
modernen Zeit nicht mehr wegzudenken.
So auch bei WFL. Ein standig verbesser-
ter Prozess und das Jahr fir Jahr, sorgt
daflir, dass verschiedenste Ablaufe zeit-
gerecht stattfinden. Und das natirlich
perfekt strukturiert und getaktet. Ver-
schiedenste Funktionsbereiche wie in-
ner- und auflerbetrieblicher Transport,
Umschlag, Lagerhaltung, Bestandsma-
nagement, Warenprifung, Verpackung,
Informationslogistik und Lagerlogistik
sind nur die Spitze des Eisbergs. Rein-
hardt Jinemann formulierte 1989 die
pragmatische Aufgabe der Logistik wie

Alexander Hofmann

im Gesprach mit COMPLETE

folgt: .Der logistische Auftrag besteht
darin, die richtige Menge der richtigen
Objekte als Gegenstande der Logistik am
richtigen Ort im System, zum richtigen
Zeitpunkt, in der richtigen Qualitat, zu
den richtigen Kosten zur Verfligung zu
stellen.”

Um sich also immer am Puls der Zeit zu
bewegen, arbeitet die WFL Logistikab-
teilung standig an neuen Lésungen und
Ablaufen. Als Abteilungsleiter bringt Ale-
xander Hofmann Struktur, Schnelligkeit
sowie Genauigkeit mit sich und bewegt
einen essenziellen Teil der WFL-Maschi-
nerie.

Herr Hofmann, Sie haben in den letz-
ten Jahren frischen Wind und vor al-
lem Schwung in die Logistik der WFL
gebracht. Bitte erzahlen Sie uns etwas
iiber sich und geben uns einen Einblick
dariiber, wie alles begann.

Damals nach der Sporthauptschule habe
ich Uberlegt, welche Ausbildung ich wei-
terfihrend absolvieren soll. Mein Weg
leitete mich zur Handelsakademie, wo
ich nach langem Uberlegen erkannte,
dass es kein schulischer Weg werden
wiirde, sondern eine Lehre als Spediti-
onskaufmann. Damals war Logistik noch
ein Fremdwort fir mich, aber es hat im-
mer sehr spannend geklungen im Ver-

gleich zum klassischen Birokaufmann.
Uber Jahre hinweg habe ich mich Schritt
fur Schritt weiterentwickelt und sehr viel
an Erfahrungsschatz und Know-how in
diversen Bereichen sammeln dirfen.
Das Ganze versuche ich jetzt so gut wie
moglich einzubringen und vor allem um-
zusetzen. Bei WFL habe ich im Marz 2019
begonnen, wobei ich in Einzelgesprachen
mit meinem Team den Status Quo eru-
ierte, um erste maogliche Verbesserungs-
potentiale zu erzielen. Die Fiille an Infor-
mationen dieser Gesprache stellen bis
heute meine Basis dar, um neue Themen
aufzugreifen bzw. bestehende zu verbes-
sern. Ziel ist ein permanenter Fluss der
Weiterentwicklung und Optimierung.

Was ist ihr bevorzugter Fiihrungsstil?
Das Wichtigste ist, eine offene und ehr-
liche Art an den Tag zu legen; eine gute
gegenseitige Kooperation und vor allem
Kommunikation. Jeder Mitarbeiter ist
ein wichtiger Bestandteil des Grof3en und
Ganzen. Hier ist Eigenverantwortung es-
senziell. Dariber hinaus ist es unabding-
bar, gemeinsame Ziele anzustreben. In
unseren wochentlichen Besprechungen
mit den Teams bzw. mit den Teamleitern
versuchen wir immer, eine gemeinsame
und einheitliche Kommunikation zu fih-
ren, um bestens geristet zu sein.

Die Logistik Abteilung von
WEFL verbessert sich Jahr
fir Jahr, ist immer an vor-
derster Front, agiert schnell
und mit enormem Konnen.
Das alles unter der Leitung
von Alexander Hofmann.
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STRUKTUR & ORDNUNG

Vom Warenlager bis zum automatischen
Kleinteilelager (AKL-]Liftsystem -
alles hat seinen Platz.

Wie halten Sie lhre Work-Life Balance
aufrecht?

Meine Frau wiirde sagen, dass ich kei-
ne Work-Life Balance habe. Das stimmt
auch bis zu einem gewissen Grad, aber
es ist in der jetzigen Zeit gar nicht so
einfach, den Ausgleich zu finden, der be-
notigt wird. Ich habe in meiner Jugend
viel Sport betrieben, jetzt kann ich das in
diesem Umfang leider nicht mehr. Einen
guten Weg habe ich aber mit meiner ver-
standnisvollen Frau gefunden, um trotz-
dem Arbeit und Ausgleichssport zu ver-
einen. Unter der Woche konzentriert sich
mein Fokus auf die Arbeit, welcher sich
durchaus auch zu Hause fortsetzt und bis
in die Abendstunden reicht. Hier telefo-
niere ich mit Kollegen in der zweiten Ar-
beitsschicht zu diversen Abstimmungs-
themen. Mein Wochenende beginnt im
Idealfall am Freitagnachmittag, wo ich
mit der Familie die Zeit ausgiebig nutze.
Hier finde ich auch Zeit, mich zu regene-
rieren und die ein oder andere sportliche
Aktivitat auszuiiben.
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Konnen Sie sich fiir manche Dinge so
sehr begeistern, dass Sie zu Essen und
Trinken vergessen?

Ja, definitivI Mirist es schon passiert, dass
ich meine Lunchbox im ungedffneten Zu-
stand wieder nach Hause mitgenommen
habe, weil ich einfach vergessen hatte zu
essen oder zu trinken. Das ist natirlich
nicht gesund, aber wenn ein Thema wich-
tig ist, bin ich in dieses zu 100% vertieft.
In solchen Situationen mdchte ich meine
Aufgaben 6sen und all meine verfiigba-
ren Ressourcen dafiir verwenden, um
schnell und genau ans Ziel zu kommen.

Wie lauft die Logistik bei WFL generell
ab bzw. wie wird gelagert oder anders
gesagt: wie sieht der Warendurchlauf
aus? Prinzipiell hat sich das Bild in den
letzten 2 Jahren stark durch verschie-
denste Optimierungen verandert. Ob
durch Umbauten, neue Bediensysteme,
neue Prozesse oder auch verbesserte
Organisation, konnten wir die Durchlauf-
zeiten erheblich reduzieren. Begonnen
wird im Bereich der Inbound Logistics

»Positive Veranderungen

herbeizurufen und diese

optimal zu nutzen, das ist
fur mich Erfolg«

(Wareneingang), wo alle Waren angelie-
fert werden. Dort erfolgt die erste Uber-
prifung auf Stlickzahlen und Papiere.
Auch eventuelle Beschadigungen werden
festgehalten und vermerkt. Im Warenein-
gangsbiro wird dann alles digitalisiert
und im SAP gespeichert. Im néachsten
Schritt wird ein Wareneingangsschein
erstellt und alles bereit gemacht fur die
Einlagerung oder die sofortige Verarbei-
tung an der MILLTURN. Mdglich ist auch,
dass die Ware einer qualitativen Kontrol-
le unterliegt und aus dem Prozess aus-
geschleust bzw. einer Qualitatssicherung
unterzogen wird. Schlussendlich werden
die Waren im Regallager oder im auto-
matischen Kleinteilelager (AKL]-Liftsys-
tem eingelagert. Ein weiterer Bereich ist
Outbound Logistics, also der Warenaus-
gang und Versand. Hier werden im We-
sentlichen Verpackungstatigkeiten und
Verladungstatigkeiten vollbracht. Diese
beinhalten sehrviele kleine Nebenaspek-
te. Letztendlich kommt die Abteilung Dis-
tribution Logistics zum Einsatz. Diese be-
werkstelligt den generellen Ablauf bzw.

UBERBLICK
Inbound, Outbound, System und
Distribution Logistics vereint in einer Abteilung

»Logistik 1st nicht alles,
aber ohne Logistik ist

die Koordination. Hier werden Transporte
organisiert als auch kaufmannische und
zollrechtliche Abwicklungen geleitet.

Auf welche Ablaufe oder auch Errun-
genschaften sind Sie besonders stolz?
Ich bin auf jegliche Verbesserungen von
Prozessen stolz, die bisher umgesetzt
werden konnten. Eines unserer Pres-
tige-Projekte ist und bleibt das AKL-
Liftsystem. Hier haben wir uns bewusst
entschieden, in diese Technologie zu in-
vestieren und bei uns zu etablieren. Es
war ein sehr umfangreiches und grof3es
Projekt mit einem straffen Zeitplan. Den-
noch haben wir mithilfe aller Beteiligten
all das umsetzen konnen, was wir uns
vorgenommen hatten.

Wenn Sie das Wort ,.erfolgreich” horen,
wer oder was kommt lhnen da in den
Sinn?

Da kommt mir WFL in den Sinn (lachelt).
Wichtig aber ist, dass es viele Facetten
gibt, wie man ,Erfolg” titulieren kann.
Ganz gleich, ob es im Privaten ist und

alles nichts«

K. Beck

man seine Kinder glicklich aufwachsen
sieht oder eine gute und lange Beziehung
mit seiner Partnerin pflegt, aber auch
Herausforderungen aufzunehmen und
diese zu bewaltigen. Prinzipiell gilt es,
positive Veranderungen herbeizurufen
und diese optimal zu nutzen, das ist fur
mich Erfolg.

Welche Werte schatzen Sie besonders
an den Mitarbeitern?

Das ist schwer zu beantworten, jeder
Mensch ist individuell und hat Starken
und Schwachen. Aber prinzipiell haben
wir in unserem gesamten Team hilfsbe-
reite, unterstitzende, ideenreiche und
vor allem sich aktiv bei Verbesserungen
einbringende Mitarbeiter. Diese sind auch
in schwierigen oder stressigen Situati-
onen immer fiireinander da und geben
alles fiir das Team und die gesamte Ab-
teilung.

Wie gehen Sie mit schwierigen Situatio-
nen in der Logistik um und wie werden
diese bewiltigt?

Erstens ist es wichtig, sich mit schwie-
rigen Themen intensiv auseinanderzu-
setzen. Man muss sich fragen, wo das
eigentliche Problem liegt. Identifizieren
und Analysieren sind die ersten Schritte
und essenziell fir alle weiteren Aktio-
nen. Wesentlich ist auch, alle Beteilig-
ten miteinzubeziehen, welche in dieser
Prozesskette involviert sind. Wichtig ist,
den gesamten Verlauf zu betrachten,
um Fehler im Vorhinein zu entscharfen.
Vor allem die Nachbearbeitung geldster
schwieriger Situationen ist nicht zu ver-
nachlassigen. Mit Fragen wie: Kann diese
Umsetzung beibehalten werden? Wird
diese Umsetzung akzeptiert? War das ein
positiver Schritt in die angestrebte Rich-
tung? Das alles gilt es zu priifen und ein-
zuarbeiten.

Welche drei Attribute beschreiben die
WFL Logistik am besten?

Hier gibt es sehr viele Attribute, aber ich
versuche sie zu komprimieren. Schnel-
ligkeit, Flexibilitat und Qualitat. Hierzu
fallt mir auch das 7R-Prinzip ein. Die Lo-

"



gistik ist dazu angehalten, das richtige
Produkt, in der richtigen Qualitat, zum
richtigen Zeitpunkt, an den richtigen Ort,
in der richtigen Menge, mit der richtigen
Information und den richtigen Kosten zur
Verfiigung zu stellen. Dieses Prinzip gilt
als Ubergeordnetes .Soll-Ziel” in unse-
rer Abteilung. Und zu guter Letzt sind
wir enorm agil in Punkto teamibergrei-
fendes Arbeiten. So gleichen wir mogli-
che Verschiebungen und/oder etwaige
Schwankungen so rasch wie maglich aus,
um Verzdgerungen vorzubeugen.

Eine funktionierende Logistik ist wie ein
gut geoltes Getriebe. Wie behalt man
einen reibungslosen Ablauf und welche
Dinge sind dazu notwendig?

Wichtig ist der Faktor Mensch. Der Mit-
arbeiter ist eine essenzielle Ressource,
von der sehr viel abhangt. Weiterbildun-
gen, Bereitstellung zeitgerechter Infor-
mationen und Zuhoren sind dazu unab-
dinglich. Auch die Infrastruktur und die
dazugehorigen Mittel wie zum Beispiel
die IT-Struktur, sind von hohem Wert,
um reibungslose Ablaufe sicherstel-
len zu konnen. Weiters sind stabile und
eingespielte Prozesse notwendig. Diese
sollen meiner Ansicht nach unter das
Motto .Keep it simple” fallen und auch
so behandelt werden. Ich denke, dass
schwierige Prozesse vereinfacht werden
missen, da komplizierte Methoden meist
fehleranfalliger sind als ein gut durch-
dachter, einfacher Prozess.
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Eine erfolgreiche Logistik braucht eine
geeignete IT-Infrastruktur. Wie wird
diese eingesetzt und welche Ablaufe
sind unerlasslich?

Ohne IT funktioniert in der Logistik nichts
mehr. Sowohl bei uns als auch in allen
anderen Bereichen, so ehrlich muss man
sein. Das geht nur mit einer stabilen und
ausgekligelten Struktur, welche wir zum
Glick besitzen. PC's, Scanner oder auch
diverse Hardware-Komponenten bis hin
zur dazugehdrigen Software sind not-
wendig, um bestmdglich informations-
technisch und datentechnisch arbeiten
zu konnen.

Welche taglichen Aufgaben stehen bei
lhnen am Plan? Gibt es Routinen?

Ja, es gibt gewisse Grundroutinen, wel-
che ich fiir mich selbst gewahlt habe und
diese auch umsetze. Am Morgen sehe ich
mir die aktuellen Basiszahlen durch. Wo
stehen wir gerade? Welche Auftragsbe-
darfe stehen an und welche davon haben
Prioritat? Danach besuche ich die ver-
schiedenen Teams und stimme mich mit
den jeweiligen Teamleitern, Stellvertre-
tern und Kollegen ab und versuche so, die
aktuelle Situation einzufangen. Weiters
prife ich meine Termine, um entspre-
chende Vorbereitungen treffen zu kon-
nen. Der Rest des Tages ergibt sich in-
tuitiv durch unterschiedlichste Faktoren.
Seien es ldeen von Mitarbeitern, Prob-
lembeseitigungen oder Team-Unterstiit-
zungen. Ich versuche auf jeden Fall fiir

den Tag bestens geriistet zu sein, um ihn
optimal zu nutzen und abzuwickeln.

Wie sieht die Zukunft von WFL aus bzw.
wo sehen Sie WFL in 5-10 Jahren? Wel-
che MaBnahmen und Verbesserungen
sind wesentlich, um voranzukommen?
Ich bin diesbezliglich sehr positiv ge-
stimmt und glaube, dass wir in diesem
Zeitraum auch den geplanten Umsatz
schaffen werden. Ich sehe WFL als Kom-
plettanbieter mit all seinen Facetten.
Da sehe ich Gebrauchtmaschinen, After
Market Sales oder auch diverse andere
Dienstleistungen mit Sicherheit als Zug-
pferde. Wichtig wird auch sein, dass die
Strukturen mit dem Unternehmen mit-
wachsen. Auch Prozesse und die Digita-
lisierung, wie oben schon erwahnt, mus-
sen immer wieder aktualisiert werden,
um am Puls der Zeit zu bleiben. Weiters
tragt auch die Automatisierung zu einer
vielversprechenden Zukunft bei. Ich bin
mir sicher, dass WFL all diese Kriterien
erflllt und erfillen wird, um auch in Zu-
kunft erfolgreich zu sein.

ZUR PERSON

Name: Alexander Hofmann
Alter: 40 Jahre

Heimatort: Wels

Ausbildung:

1988 - 1992 Volksschule

1992 - 1996 Sporthauptschule
1996 - 1997 Handelsakademie
1997 - 2000 Lehre zum Speditions-
kaufmann

im Bereich Logistik

Werdegang:

2003 - 2006 VKB-Bank AG / UNIQA
Versicherung AG

2006 - 2012 Fronius International GmbH
2012 - 2014 Teufelberger Service GmbH
2014 - 2019 Gebrider Weiss GmbH /
Nagel Austria GmbH

ab 2019 WFL Leitung Logistics Operations

All eyes on...

Mobile Robo
Automation

by WFL Millturn Technologies

Die Fabrik der Zukunft verlangt Mobilitat und Flexibilitat. Statische Produktionsstraen machen der nachsten
Roboter-Generation Platz: Intelligente, mobile Robotereinheiten treten an ihre Stelle. Mobile Roboter bewegen
sich selbstandig im Raum und bieten der Industrie absolute Flexibilitat. Das ist vor allem im Bereich der internen
Logistik relevant. FRAI Robotic Technologies (Tochterunternehmen von WFL) ist dabei Ihr Turnkey-Partner
fur die High-End-Automation.

2000 - heute verschiedenste Fortbildungen

2000 - 2003 G. Englmayer Spedition GmbH

13



All eyes on

Mobile Robot Automation

by WFL Millturn Technologies

Mobile Roboter sind vollkommen auto-
nom unterwegs: sie bendtigen weder
Kabel noch menschliche Fihrung, um
zu funktionieren. Ein weiterer wichtiger
Vorteil ist, dass die Roboter Hindernissen
ausweichen und damit auch in Hallen
einsetzbar sind, deren Einrichtung sich
immer wieder verandert und in denen
auch andere Maschinen und Menschen
unterwegs sind. Sensoren gewahrleis-
ten, dass die mobilen Roboter sicher und
effizient zwischen Standorten navigieren

und mit Personen, Gabelstaplern und an-
deren Materialtransportgeraten zusam-
menarbeiten.

Automation im Wandel der Zeit

Aufgrund der immer grof3eren Typenviel-
falt wurden Transferstraflen tendenziell
durch flexible Linienverkettungen oder
durch Einzelzellen mit variablem Mate-
rialfluss ersetzt. Durch intelligente Soft-
ware in Kombination mit den entspre-
chenden Automationslosungen konnen

nicht nur Werkstiicke be- und entladen,
sondern Bearbeitungsmaschinen auch
vollautomatisch durch Werkzeug- oder
Spannmitteltausch  geriistet werden.
FRAI als innovativer Automationspartner
hat ein mobiles Robotersystem entwi-
ckelt, welches genau diesen Trend auf-
greift. Das Konzept ermaoglicht verschie-
denste Ausbaustufen und bietet damit
auch grofitmaogliche Zukunftssicherheit.

Vorteile

Zuganglichkeit zu Maschine und Steuerung,
da sich der mobile Roboter (MRA] nur kurz-
zeitig an der Maschine fiir den Werkstiick-
wechsel befindet

Bessere Zuganglichkeit fiir Service-Tatig-
keiten

Manuelle Beladung weiterhin maoglich
Automatischer Wechsel der Spannbacken

MRA kann sowohl Werkstlicke als auch

Optimale Zuganglichkeit zur Maschine OISR G ) U et

Bei langen Laufzeiten lassen sich mehrere
Maschinen verknipfen bzw. bedienen

Einbindung vor- und nachgelagerter Prozes-
se (Reinigen, Entgraten, Oberfléachenvergi-

Automatisierung mit tung etc.)

mobilem Roboter .
Prozesse der Intralogistik konnen Gbernom-

men werden

Ristplatz muss sich nicht neben der Ma-
schine befinden

Prozessverbesserung und Produktivi-
tatssteigerung: Mit dem Einsatz mobiler,
autonomer Roboter konnen Arbeitsablaufe

] im Lager automatisiert als auch spontane
Botengange durch die Roboter erledigt
werden. Das Ergebnis sind nachweisliche
Verbesserungen bei Durchsatz, Effizienz und
Produktivitat sowohl im gewerblichen als
auch im industriellen Umfeld.

Rustplatz

Klassische Automatisierung
mit Roboterzelle

Automatisierung mit mobilem Roboter ummantelt mit einem Schutzzaun zur Sicherheit der Mitarbeiter.
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ERFOLGSSTORY: EDELSTAHL WM GMBH

.Das Drehen
1st mein Leben”

Wie man aus einem Hobby ein erfolgreiches
Unternehmen macht, zeigt der Werdegang

einer Firma in Bayern. Als Zerspanungsexperte
fur Sonderlegierungen hat sich Waldemar Maul

- zusammen mit seiner Frau Anna - im deutschen
Raum mit der ,.Edelstahl WM GmbH" bereits

fest etabliert. Ob Duplex, Superduplex oder V4A-
Stahle, hier werden hoher legierte Materialien mit
beachtlicher Prazision und Qualitat gefertigt.
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LEIDENSCHAFT

LAlles, was Sie in der Produktionshalle sehen,

ist meine Leidenschaft, mein Leben.”

Waldemar Maul, Geschaftsfiihrer Edelstahl WM GmbH

iesenfelden, ein beschauli-

cher Ort in Bayern. Hier be-

findet sich die Anfang 2020

neu errichtete Produkti-
onshalle der Edelstahl WM GmbH. Ange-
fangen vom Drehen, Frasen, Schweifen,
Schleifen bis hin zum Messen, ist man
bestens ausgestattet. Mit der neuen M35
MILLTURN soll der Fokus auf komplexe
Teile verstarkt werden und zu weiteren
Projekten verhelfen.

Drehen in der Garage

Alles begann im Mai 2011. Als Ausgleich
zur Biroarbeit beschaffte sich Waldemar
Maul eine Drehmaschine und startete in
der hauseigenen Garage in Kelheim mit
der Fertigung von Drehteilen. Schon bald
entstand daraus ein Einzelunternehmen
im Nebenerwerb. Die ersten Kundenkon-
takte kamen aus der damaligen hauptbe-
ruflichen Tatigkeit als Industriemeister
mit Fachrichtung Metall und beruhten auf
der Erstausbildung als Industriemecha-
niker mit Schwerpunkt Betriebstechnik.
Es erfolgte zum Teil kundenseitig eine
Auslagerung der Dreh- und Frasarbeiten.
So konnten die Kunden in diesem Bereich
mit der Herstellung hochqualitativer Pro-
dukte aus Edelstahl unterstiitzt werden.
Die geschaffene Basis im Jahr 2012 fihr-
te zu steigenden Umsatzen in den Jahren
2013 und 2014. ,Wir konnten unsere Kun-
den sehr schnell mit hoher Qualitat und
Termintreue Uberzeugen und dadurch
feste Kundenbeziehungen aufbauen”, be-
richtet Anna Maul. Ein Jahr darauf kam
es schlieflich zum Wechsel der Rechts-
form vom Einzelunternehmen zur GmbH.
Das Jahr 2015 war ein sehr bewegendes
fur die Edelstahl WM GmbH. Da die Ab-
wicklung der Auftrage bis dato in privaten
Raumlichkeiten erfolgte, in denen man
platzmafig sehr eingeschrankt war, wur-
de im Dezember 2014 eine Produktions-
halle in Kelheim angemietet. Im Februar
2015 erfolgte der grofle Umzug aus der
privaten Garage in die groe Produkti-
onswerkstatt. Der Geschaftsfihrer fasste
Uberdies den Entschluss, seinen Haupt-
beruf im Anstellungsverhaltnis aufzu-
geben und sich ganz den Aufgaben der
Edelstahl WM GmbH zu widmen.

In den kommenden Jahren wurde die
Werkshalle mit weiteren Maschinen so-
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wie speziellen Werkzeugen ausgestat-
tet. Im September 2016 wurde das erste
Dreh-Fraszentrum mit 1500mm Drehlan-
ge angeschafft. Hauptgrund der Investi-
tion war die Steigerung der Qualitat und
Genauigkeit der gefertigten Teile. ,Hier
wurden wir noch mehr den kundensei-
tigen Ansprichen gerecht. Auflerdem
konnte aufgrund des breiteren Ferti-
gungsspektrums im Bereich Drehen und
Frasen das Auftragsvolumen ausgebaut
werden. Die Einrichtung eines Messrau-
mes ermaglichte es uns, die Genauigkeit
der gefertigten Teile weiter zu erhohen”,
so Geschaftsfiihrer Waldemar Maul.
Ende April 2020 zog die Edelstahl WM
GmbH in die neu gebaute Produktions-
halle ein. Der Standort in Wiesenfelden
wurde zur neuen Heimat. Der Geschafts-
fihrer ist hier fir den gesamten techni-
schen Bereich samt Produktion zustan-
dig. Ein weiterer Mitarbeiter leistet ihm
Unterstitzung. Es ist geplant, einen Zer-
spanungsmechaniker auszubilden. Anna
Maul ist fir den kaufmannischen Teil
zustandig, welcher die Auftragsbearbei-
tung, Finanzbuchhaltung und das Perso-
nalwesen umfasst.

Praxis ist Trumpf

Die Edelstahl WM GmbH spezialisierte
sich von Anfang an auf die Herstellung
von Einzel- und Prototypenteilen bis
zu kleinen Serien. Bei der Herstellung
werden hochwertige und edle Materia-
lien verwendet. ,Was die hergestellten
Teile ausmacht, ist eine Uberaus hohe
Qualitat und 100% Prazision. Auflerdem
unterstiitzen wir unsere Kunden bei in-
ternen Problemlosungen. Diese konnen
beispielsweise produkt- oder projektbe-
zogene Losungs- und Verbesserungsvor-
schlége sein”, erzahlt Waldemar Maul.

.Das Geschaftsfeld unserer Kunden ist
breit gefdchert. Der Grofteil der Kun-
den kommt aus den Branchen Chemie,
Maschinenbau und  Medizintechnik”,
erklart Anna Maul. Zu 95% sind dies Di-
rektkunden, welche selbst die Anlagen
zusammenbauen und sich in Bayern und
Baden-Wirttemberg befinden. Seit 2011
produziert das Unternehmen Werkstiicke
aus Sonderlegierungen wie V4A-Sorten,
Duplex, Superduplex etc. ,Deswegen ha-
ben wir uns auch fir die WFL-Maschine
entschieden. Ich habe mich nach einer
leistungsstarken und stabilen Maschine
umgesehen, auf der ich diese Werkstoffe
verarbeiten kann”, so Waldemar Maul.
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Auf die Frage, wie es dazu kam, sich auf
hochkomplexe Teile zu spezialisieren,
berichtet der Geschaftsfiihrer: ,In der
Ausbildung zum Schweififachmann lernt
man sehr viel Uber Werkstoffe. Wie und
wo setzt man Materialien ein und verar-
beitet diese richtig. Oftmals werden die
falschen Werkstoffe fir bestimmte Um-
gebungsbedingungen ausgewahlt und
danach verrostet alles innerhalb kiirzes-
ter Zeit. Durch meine Berufserfahrung in
einem Getriebe- und Pumpenwerk weif}
ich auBerdem, worauf es beim Ein- und
Ausbau solcher Teile ankommt. Dariiber
hinaus spornen mich herausfordernde
Fertigungsaufgaben immer wieder aufs
Neue an. Daher hat sich bei uns der Fo-
kus auf komplexe Bauteile etabliert.”

Mit strategischem Geschick durch
die Krise

Die weltweite Corona-Krise hat sich bei
der Edelstahl GmbH nur wenig bemerk-
bar gemacht. Zwar wurden einige Auf-
trage aus der Automobilbranche gestri-
chen, doch kamen im Gegenzug aus der
Medizintechnik vermehrt Auftrage hinzu.
Die Maschinen sind sehr gut ausgelastet.

.Oft haben wir Auftrage mit Sonderlegie-
rungen. Solche Auftrage sind pradesti-
niert fur die MILLTURN", erzahlt Walde-
mar Maul mit Begeisterung. .Mein Ziel
ist es, auf dieser Maschine die Anzahl der
Einspannungen zu minimieren, um meh-
rere Bearbeitungsschritte machen zu
konnen und dadurch eine hohere Qualitat
sowie auch engere Toleranzen der Bau-
teile zu erreichen”.

Durch die umfangreiche Ausstattung
in der Produktionshalle konnen bei der
Edelstahl WM GmbH Rohteile selbst zu-
geschnitten werden. Im weiteren Prozess
werden die Teile vorgedreht oder -gefrast
und schliefilich geschweif3t. Lediglich das
Beizen der Chrom-Nickel-Stahle wird
ausgelagert. Nach der Bearbeitung der
Teile mittels Drehen, Frasen und (Flach-)
Schleifen werden die Werkstiicke im
Messraum vermessen.

Was die Losgroflen betrifft, so sind 100-
300 Stiick ein typischer Wert. Die Teile
werden dabei in 10er- oder 20er-Gréfen
abgerufen. ,Normalerweise bewegt sich
das im Schnitt von einem bis zu zehn
Stiick. Das ist die Ubliche LosgroBe”, so
Anna Maul. Masse gibt es bei der Edel-
stahl WM GmbH kaum, in der Regel wer-

den Einzelteile gefertigt.

Die Strategie der Edelstahl WM GmbH
hat sich bis jetzt bewahrt. Die Spezialisie-
rung auf kleine LosgréfBen und Einzelteile
sowie Komplexitat und Genauigkeit der
Bauteile soll durch die Investition in die
MILLTURN weiter ausgebaut werden.

Jedes Teil muss ein Gutteil sein

Momentan wird an der M35 MILLTURN
fleiBig getestet und programmiert. Als
Unterstiitzung fur die Programmierung
wurde eine SolidCAM-Ldsung mit 5-Achs-
Programm angeschafft. ,Fiir einige Auf-
trage hatten wir die Maschine schon fri-
her gebraucht. Fir die Kaufentscheidung
war ausschlaggebend, in eine Maschine
zu investieren, die unsere aktuellen Pro-
duktionsablaufe verbessert und uns stra-
tegisch nach vorne bringt”, so Waldemar
Maul.

Bei der Edelstahl WM GmbH werden die
Bauteile zum Grofteil vom Geschafts-
fihrer selbst gefertigt. Ziel ist es jedoch,
Arbeitskrafte einzustellen bzw. Zerspa-
nungstechniker von Grund auf auszubil-
den. Aufgrund der speziellen Auftrage
und komplexen Werkstiicke, ist es meist
schwierig, Personal zu finden.

PRAZISION

Hier werden Werkstiicke
aus Duplex, Superduplex
und anderen hochlegierten
Materialen gefertigt.
Hochste Prazision und
Qualitat sind dabei gefragt.

M35 MILLTURN

Fir die Kaufentscheidung war ausschlaggebend, in eine Maschine
zu investieren, welche die aktuellen Produktionsabldufe verbessert
und das Unternehmen strategisch nach vorne bringt.

,Ich habe mich nach einer leistungs-
starken und stabilen Maschine umge-
sehen, auf der ich spezielle Werkstoffe
verarbeiten kann - deshalb ist es eine
MILLTURN geworden.”
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.Wir wollen die Mitarbeiter so weit aus-
bilden, dass diese die Arbeiten selbst-
standig ausfiihren konnen. Die Bewerber
sind leider oft abgeschreckt von der Kom-
plexitat der Bauteile und der geforderten
Genauigkeit”, schildert Anna Maul.

Die Philosophie deckt sich hier mit je-
ner von WFL: ,Jedes Teil muss ein Gut-
teil sein”, ist sich Waldemar Maul ge-
wiss. .Unsere Teile sind unglaublich
anspruchsvoll und daher habe ich auch
sehr hohe Anforderungen an einen Mit-
arbeiter.”

Erfahrung und Fachwissen als Er-
folgsgarant

Waldemar Maul weil3 bei seinen Auf-
tragen, worauf es ankommt. Als Werk-
stattmeister in einer Getriebe- und
Pumpenwerkstatt hat er selbst Pumpen
und Getriebe zerlegt, tUberholt und wie-
der zusammengebaut. Das kommt ihm
bei seiner heutigen Arbeit besonders zu
Gute. .Wenn ich die Zeichnungen sehe
und weil3, wo es eingebaut wird, stehe ich
schon klar im Vorteil.”

Die Kundentreue bestatigt dies ohne
Zweifel. Prazise, hochqualitative Arbeit
und Unterstiitzung bei der Herstellung
sind fir die Edelstahl WM GmbH von
grofiter Bedeutung. ,Wir wollen genau
verstehen, was der Kunde tut, um die
Qualitat zu liefern, die er braucht. Wir
sind im standigen Austausch. Man bringt
Verbesserungsvorschlage und entwickelt
mit”, ergénzt Anna Maul. .Fir langfris-
tige Kundenbeziehungen ist Vertrauen
sehr wichtig. Hier haben wir sehr gute
Partnerschaften.”

TEAM
v.l.n.r.: Waldemar Maul, Anna Maul und WFL Sales

Manager Andreas Lehner vor der neuen M35 MILLTURN.

PRODUKTIONSHALLE IN WIESENFELDEN
Vom Zuschneiden der Rohteile bis hin zum Vermessen
werden hier Bauteile bearbeitet.

,Oft haben wir Auftrage mit
Sonderlegierungen. Solche
Auftrage sind pradestiniert
fur die MILLTURN."
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All eyes on...

Betriebsdatenerfassung
mit myWFL

by WFL Millturn Technologies

Mit der neuen Betriebsdatenerfassung myWFL behélt man rund um die Uhr den Uberblick und schépft
das Optimierungspotenzial fur die Smart-Factory aus. Die neue Software verfiigt nicht nur Gber eine
nutzertransparente Darstellung, sondern verbessert zusatzlich die Maschinenauslastung. Samtliche Daten
in der Produktionsumgebung werden gesammelt und analysiert, um eine hohere Produktivitat zu erzielen.
Kirzere Produktionszeiten und eine effektivere Gestaltung der Smart-Factory-Ablaufe gehen somit Hand in Hand.
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All eyes on

Betriebsdatenerfassung
mit myWFL

by WFL Millturn Technologies

Im Zuge der smarten Vernetzung und Digitalisierung der Pro-
duktion prasentiert WFL eine neue, interessante Software-
l6sung zur Betriebsdaten- und Maschinenzustandserfassung.
Die neue Produktfamilie unter dem Namen myWFL besteht aus
der Betriebsdatenerfassungssoftware myWFL Cockpit, dem
multifunktionalen Energieoptimierungs-Tool myWFL Energy

’

und dem myWFL Condition Monitoring System. Angezeigt wer-
den Maschinen- und Programmzustande im zeitlichen Verlauf,
Produktivitat und technische Verfligbarkeit. Die Visualisierung
erfolgt auf der Steuerung, am PC oder einem mobilen Gerat im
Webbrowser. Damit ist der User jederzeit perfekt tiber die Pro-
duktivitat seiner Maschine informiert.

Vorteile

o 24/7 Uberblick

e Ausschopfen des Optimierungspotenzials fiir
die Smart-Factory

e Nutzertransparente Darstellung

e \Verbesserung der Maschinenauslastung

e Sammlung und Analyse samtlicher Daten
in der Produktionsumgebung fir hohere
Produktivitat
Kirzere Produktionszeiten und effektivere
Gestaltung der Smart-Factory-Ablaufe

In der Dashboard-Ubersicht werden Daten wie Maschinenzustand, Performance, Betriebsarten
und Overridestellungen im zeitlichen Verlauf sowie Betriebsstunden, Kanalstatus, aktives NC-

Programm uvm. angezeigt.
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myWFL Cockpit ist ein Betriebsdatenerfassungssystem mit
Anzeige von Maschinenzustand (z.B. produktiv, verfiighar
oder Storung), Performance (Produktivitat und Verflighar-
keit), Betriebsarten und Overridestellungen im zeitlichen
Verlauf.

Angezeigt werden:

e Betriebsstunden

e Kanalstatus

e Aktives NC-Programm

o Aktives Werkzeug

e Programmlaufzeit

e Maschinenproduktivitat (OEE) und technische Verfiig-
barkeit in einem definierbaren Beobachtungszeitraum

Features:

¢ Die Datenerfassung und -speicherung erfolgt lokal auf
der Steuerung (keine Cloud-L&sung)

e Ansicht der Daten am Steuerungsbildschirm

¢ Ansicht der Dashboards auch per Web-Interface tiber
internes Kundennetzwerk moglich (Betrachtung am
Arbeitsplatz-PC, auf mobilen Endgeraten wie Tablets,
Smartphones per Webbrowser)

e Automatische Anpassung der Software an verschiedene
Fensterformate und Auflésungen

9 myWFL Energy

myWFL Energy ist eine mogliche Erweiterung von myWFL
Cockpit mit einem Multifunktions-Energieverbrauchs-
messgerat fur den Strom- und Druckluftverbrauch der
gesamten Maschine. Damit kdnnen die aktuellen Leis-
tungs- und Energieverbrauchsdaten im zeitlichen Verlauf
sowie der Energieverbrauch je Werkstiick ermittelt und
angezeigt werden, z.B. zur vergleichenden Betrachtung
des Gesamt-Energieverbrauchs zwischen verschiedenen
Bearbeitungstechnologien o.a.

Features:

e Anzeige von elektrischen Kenngroflen wie Spannung,
Stromstarke, Schein-, Wirk- und Blindleistung,
Leistungsfaktor, Frequenz, Min-Max-Werte, Wirk-
und Blindenergie

e Erfassung und Darstellung des Energieverbrauchs
sowie Einschaltzeiten verschiedener Aggregate wie
z.B. der Kihlmittel-Hochdruckpumpe je Werkstiick
bzw. je NC-Programmdurchlauf

9 myWFL Condition Monitoring

Der Condition Monitoring Zyklus dient dazu, vergleichbare
Ablaufe zu gewahrleisten, wie z.B. das Abfahren des Ar-
beitsraums in allen Hauptachsen sowie von bestimmten
Drehzahlprofilen der Spindeln, etc.

Features:

e Kontinuierliche Erfassung und Speicherung der
Reibungswerte der Achsen und Spindeln wahrend der
Ablaufe.

e Erfassung der Temperatur im Frasspindelgehause und
Vibration bzw. Walzlagerzustandskennwert der
vorderen Frasspindellagerung und Speicherung auf der
Steuerung

¢ Condition Monitoring Viewer: Méglichkeit des Auf-
zeichnens der Reibungs- und sonstiger Sensor-Daten
sowie Moglichkeit einer vergleichenden Darstellung
dieser Daten fiir verschiedene Durchlaufe; dadurch
kann man visuell Uberpriifen, ob z.B. signifikante
Veranderungen zwischen dem Neuzustand und dem
aktuellen Zustand ersichtlich sind oder nicht.



WIR LIEBEN... VORARLBERG

GENUSSMOMENTE

Vorarlberg ist bekannt fiir seine kulinarischen

Highlights, besonders in Form von Kase.

Wir lieben...

... yorarlber

Im kleinsten Bundesland Osterreichs liegt
ein Paradies aus Gletschern, Seen und
Almen mit viel Mythos und Geschichte.
Vorarlberg verzaubert Bewohner und

Besucher gleichermaflien mit verheiflungs-

vollen Abenteuern, einem Mix aus
moderner und traditioneller Architektur
und abwechslungsreichen Kunstwerken.

.Die ganze Natur ist eine Melodie, in der
eine tiefe Harmonie verborgen ist.” Mit
diesen Worten von Johann Wolfgang von
Goethe ladt Vorarlberg seine Besucher
ein, die Poesie der Natur und der sorg-
sam gestalteten Kulturlandschaft auf
sich wirken zu lassen. Wenn der Sonnen-
untergang den Bodensee golden zeich-
net, beim Ausblick von einem der Gipfel,
bei staunenden Betrachtungen der zeit-
genossischen Architektur, beim Genie-
Ben erstklassiger Menis in stimmigem
Ambiente, dann wird deutlich: Mit Sinn
fur Qualitat und Nachhaltigkeit schaf-
fen die Vorarlberger/innen eine Welt, die
Raume fir Entdeckungen offnet und die
Seele erfreut.

Der Mythos lebt

Der Arlberg ist einer der gro3en Mythen
des Bundeslandes. Wer den Berg auf der
Karte sucht, wird ihn nicht finden, denn
die Namensgeber des Bergmassivs zwi-

schen den Lechtaler Alpen und dem Ver-
wall sind tatsachlich die Arlen - auch als
Latschen oder Bergkiefer bekannt. Das
Landschaftsgebiet um den ,Arlberg” ist
die Wiege des alpinen Skifahrens. Zirs
und Lech sind heute mondane Sehn-
suchtsorte fiir Grof3 und Klein.

Nicht nur um den ,Arlberg” ranken sich
die Geschichten. Auf 1.250 Meter Hohe,
am Eingang des Brandnertals, liegt das
Hochplateau Tschengla. Neben Larchen,
Wiesen und den Bergen des Ratikons
pragen vier Steinkreise sowie ein Netz-
werk aus 2.000 Megalithen - einzeln
stehenden Steinblécken - das Bild. Wa-
rum die Steine hier stehen, ldsst sich
nur erahnen. Vermutlich dienten sie in
der Steinzeit als Himmelsobservatorium
oder es handelte sich um einen Kultplatz.
Die astrologische Ausrichtung lasst Ver-
gleiche mit anderen bekannten Stein-
kreis-Anlagen in Europa zu und deutet
auf einen gigantischen Kalender aus dem
Neolithikum hin.
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ENTSPANNUNG UND FRIEDEN

findet man in den Weiten der Vorarlberger
Natur.

Lebendiges Brauchtum -
Immaterielles UNESCO Kulturerbe

Am ersten Sonntag nach dem Aschermitt-
woch lodert eine alte Tradition auf: der
Funkensonntag. Kunstvoll aufgeschichte-
te Holztiirme - die Funken, mit einer Hexe
an der Spitze, werden angeziindet. Die
Explosion der mit Pulver gefiillten ,Fun-
kenhexe” ist der Hohepunkt. Im Montafon
wird am Funkensonntag zusatzlich das
.Scheibenschlagen” zelebriert. Erlen-
und Birkenholzscheiben werden auf Ha-
selstocke gesteckt, zum Glihen gebracht
und auf einen Scheibenstock geschla-
gen. Die glihenden Scheiben zeichnen
dann leuchtende Bogen in die Dunkel-
heit. Begleitet wird das feurige Spektakel
von Musik und kulinarischen Schman-
kerln, allen voran dem ,Funkakiachli”,
einem traditionellen Hefekuchen.

,Heile und uf Wiederluaga” -
Ein Dialekt fiir Fortgeschrittene

Nicht nur die Brauche sind etwas Beson-
deres - auch der Dialekt. Ein Bewohner
aus Ostosterreich versteht den Vorarlber-
ger Dialekt wahrscheinlich sehr schlecht
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bis gar nicht. Und die Mundart aus dem
Bregenzerwald fordert selbst den Rest
Vorarlbergs heraus. Schlief3lich hat nahe-
zu jeder Ort seinen eigenen Dialekt. Die-
ser erinnert an das Schweizerdeutsche
und das Schwabische. Die Wurzeln liegen
in der Alemannischen Mundartgruppe.
Deshalb heifit es in Vorarlberg .min”
statt mein, .ni" statt neu oder ,Hus" statt
Haus. Jedoch sprechen die Bewohner
des kleinsten Bundeslandes Osterreichs
natiirlich auch eine sympathische Anna-
herung an das klassische Hochdeutsch
und weitere Fremdsprachen.

Kultur ,,im See” -
Die Landeshauptstadt Bregenz

Wie international Vorarlberg ist, zeigt
sich in der Vielfalt der Kultur, Kunst und
Architektur des Bundeslandes. Der dritt-
grofite See Mitteleuropas breitet sich di-
rektvor Bregenz aus. Diese offene Grenze
des Bodensees ist Bregenz nicht schlecht
bekommen: Seit 2000 Jahren wird hier
Handel getrieben und ebenso lange ha-
ben Moden und Ideen aus allen Himmels-
richtungen fir frischen Wind gesorgt.
Mittelalterliches Flair in der Altstadt, fu-

turistische Architektur, Kunsthauser und
moderne Museen treffen mit den Bregen-
zer Festspielen auf die grofite Seebiihne
der Welt. Sie sind seit Jahrzehnten ein
Garant fur erstklassigen Operngenuss.
Dafir sorgen hochkaratige Kinstler, Re-
gisseure, aber auch das internationale
Orchester der Wiener Symphoniker.

Abfahrt ins Gliick

Rechts und links, rechts und links, ein
Stick geradeaus, enge Kurven, weite
Radien. Seine eigene Spur zu ziehen, im
eigenen Rhythmus und im eigenen Tem-
po durch den Schnee zu schwingen hat
einen ganz besonderen Reiz. Die Land-
schaft zeigt sich eindrucksvoll imposant
und doch nicht so schroff, wie es in noch
hoheren Lagen der Fall sein kann. Fir
eine gute Mischung aus sanften und an-
spruchsvollen Skihdngen ist geniigend
Platz. Eine beeindruckende Kulisse, die
im Sommer eine grofle Schar an Berg-
steigern und Wanderern ins Land lockt.

Gaumenfreuden -
Regional, frisch und raffiniert

HOHEPUNKT
beim Funkenbrauch ist vielerorts immer noch
das Explodieren der ..Funkenhexe”.

KULTURHIGHLIGHT

auf hochster Ebene - die Bregenzer Festspiele.

DURCHATMEN
Der Linersee, einer der groften Seen
Vorarlbergs, liegt auf 1970 m i.d.M.

TIPPS DER REDAKTION

Nach einem Tag voller Kultur in den Ber-
gen darf ein perfekter Abschluss nicht
fehlen. Vorarlberg Uberrascht Genuss-
freudige auf angenehme Weise mit einem
durchwegs hohen Qualitatsniveau. Ob
urige Almhitte oder ein Restaurant der
Spitzenklasse: Gezaubert wird hier nicht
- nur die wertvollen Zutaten und die fri-
schen Ideen der Koche sind das Geheim-
nis der unvergleichbaren Gastronomie-
szene. Ob im Restaurant oder Gasthaus,
in der Almhitte oder auf dem Bodensee-
Schiff: Wo immer maoglich, verwenden sie
regionale und saisonale Kostlichkeiten
und kreieren Bodenstandiges und Krea-
tiv-Leichtes daraus.

Bergkase, Frischkdse, Sauerkdse: Ty-
pisch fir die Vorarlberger Kiiche ist Kase
in allen Formen und Spektren der Wiirze.
Die Speisen Kasknopfle (Kisespatzle),
Kasesuppe, .Késsalot” (Kasesalat] oder
Bergkase zur Almjause sind das kulina-
rische Aushangeschild des Landes. Zur
siiBen Abwechslung verwchnt der typi-
sche Riebel, ein sliles Mais- und Weizen-
griesgericht, nach einem aktiven Tag an
der frischen Bergluft.

FACTS
Einwohner: 401.607

Kunsthaus Bregenz:
Flache: 2.601 km?

Karl-Tizian-Platz, 6900 Bregenz

Hauptstadt: Bregenz

Bregenzer Festspiele: Gemeinden: 96

Die grof3e Oper mit Seeblick von
20. Juli - 21. August 2022

Rappenlochschlucht Dornbirn:
Gutle, 6850 Dornbirn

Restaurant , Alpensteakhaus”
Muhledorfle 75, 6708 Brand bei Bludenz

GAMS zu zweit **** Superiorhotel
Platz 44, A-6870 Bezau

Mehr Informationen zu Vorarlberg:
www.vorarlberg.travel

Bildnachweise: Foto S. 24/25: Sennkurs im Kasehaus Montafon, Schruns (c] Markus Gmeiner - Vorarlberg
Tourismus GmbH, Foto S. 26: Barguntalpe Kleinwalsertal (c) Dietmar Denger - Vorarlberg Tourismus, Fotos S. 27:
links oben: Funken, Kehlegg/Dornbirn (c] Markus Gmeiner - Vorarlberg Tourismus GmbH, darunter: Liinersee (c)
shutterstock, rechts oben: Bregenzer Festspiele, Rigoletto 2019 (c) Karl Forster - Bregenzer Festspiele
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All eyes on

Komplettbearbeitung
von Rotorkorpern

by WFL Millturn Technologies

Ein globales Umdenken findet schon seit einigen Jahren in der
Recycling-Industrie statt und die Fokussierung auf Nachhaltig-
keit wird immer wichtiger. Es ist also an der Zeit, Losungen zu
finden, welche den Wertschopfungsprozess antreiben und for-
dern. Rotorkorper bzw. Schredderwellen spielen hierbei eine
sehr grofie Rolle.

Rotorkorper werden zumeist verwendet, um verschiedens-
te Materialien zu zerkleinern und fir eine Weiterverarbeitung

herkommliche

Prozesskette

vorzubereiten. Hohe Qualitatsanspriiche, Profilgenauigkeit und
sowohl zuverladssige als auch flexible Bearbeitungsldsungen
sind Schlisselmerkmale fir die Herstellung von Rotorkorpern.
Dank des stabilen Aufbaus bieten die MILLTURN Komplettbe-
arbeitungszentren von WFL hervorragende Prazision fir jede
Bearbeitungssituation. Hohe Materialabtragsraten, technolo-
gische Flexibilitat und die Kombination mit In-Process-Messen
(closed-loop) bilden eine optimale Basis.

Komplettbearbeitung
MILLTURN

OP 10 Drehmaschine

OP 10 Komplettbearbeitung

OP 20 Frasmaschine 1. Spannung

OP 30 Bohrwerk OP 20 Komplettbearbeitung
O\ . L 2. Spannung

OP 40 Einsatze schweiflen X

OP 50 Drehen der
Aufnahmesitze

60 % Einsparung

Durch den ultrastabilen Aufbau und der enormen Fras-Performance der
MILLTURN ist es maglich, Einsparungen im Bereich von bis zu 60% zu erlangen.

Typische Technologien:

In-Process-Messen Bohren
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Drehen Frasen

Einsparung Einsparung Einsparung
Bearbeitungsschritte (Op's) Ristzeit Bearbeitungszeit
60-70% 80-90% 30-70%

Aufgeloste MILLTURN
Fertigung Komplettbearbeitung
- G ————
T e ‘.ﬂ
e Durchlaufzeit Qualitat i i -_.,;._(__. - E - '

e Produktivitat

e Maschinenauslastung

e Prozesssicherheit

e Personalarme Fertigung
e Verkiirzte Durchlaufzeit

e Ristzeit

e Nacharbeit

e Ausschuss

e Stiickkosten
e Lagerkosten
Servicekosten

......................}.

.{......................

Einsparungspotenziale bei der
Bearbeitung von Rotorkorpern

~
‘@)2% » & |

77 N
N

Vorteile bei der Produktion
von Rotorkorpernin einer
MILLTURN

Reduzierung der Bearbeitungsvorgange
Minimaler Ristaufwand

Geringer Platzbedarf

Reduzierter Personenaufwand

Einmal Spannen - Komplett Bearbeiten
(inklusive aller Dreh-, Bohr-, Fras- und
Tieflochbohrbearbeitungen)

Optimale Form- und Lagetoleranzen durch
Wegfallen von Mehrfacheinspannungen

Prozessiiberwachung mit WFL iControl

In-Process-Messen und Closed-Loop-
Korrektur
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Grof}, prazise,
zuverlassig

Das zweitgrofite Modell der WFL Maschinen - eine M150 MILLTURN -
ging im Herbst 2021 mit einem Schwertransporter nach Tschechien.
Mit 16,5 Metern Lange und einem Gewicht von 60 Tonnen steht die
Maschine nun bei der Firma V-NASS in Ostrava. Pavel Krpec, der
Direktor und Vorstandsvorsitzende der V-NASS, a.s. gewahrt uns Blick
hinter die Kulissen und verrat einige interessante Details.

ie Ol- und Gasindustrie befindet
sich bereits seit einigen Jahren
in einer anhaltenden Krise, die
die Preise fir die Lieferanten
bis an die Grenzen der Wirtschaftlichkeit
drickt. ,.Seine Marktposition in einer Zeit
zu behaupten, in der die Produktion von
einfachen Komponenten immer mehr in
Lander mit niedrigeren Arbeitskosten
verlagert wird, heif}t, sich auf komplexe
Produktionsprozesse zu konzentrieren,
die umfassende Lésungen erfordern”, be-
statigt Pavel Krpec, der die Multifunktio-
nalitat der Losung der Millturn-Maschine
schatzt. Zu Beginn des Projekts ging es
eigentlich gar nicht um diese Maschine.
Das Unternehmen wollte urspriinglich
eine einfache Karusselldrehmaschine
sowie eine einfache horizontale Drehma-
schine anschaffen. Fiir die Zukunft dachte
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man auBBerdem an eine 5-Achs- Maschine
fur Frasoperationen. Zu dieser Zeit wurde
die WFL-Maschine verfligbhar, welche alle
aktuellen und zukinftigen Anforderun-
gen vereinte.

Der Zeitpunkt fir grof3e Investitionen war
jedoch nicht glinstig, sodass es auch fiir
V-NASS nicht einfach war, den Mutterkon-
zern zu Uberzeugen. Die Parameter der
Anlage und die Kombination aus Funktio-
nalitat und Leistung waren allerdings ein
starkes Argument. Vertreter von V-NASS
nutzten im letzten Jahr die Gelegenheit,
sich die Maschine bei einem Besuch bei
T-Machinery im Betrieb anzusehen, wo
kurz zuvor eine mittelgroe M80-G Mil-
lturn installiert worden war. ,Fiir jeden
Techniker ist es natirlich am besten,
wenn er sich von den Méglichkeiten einer
Maschine in der Praxis tiberzeugen kann.

Das ist uns hier gelungen”, bilanziert
Krpec den Besuch mit einer praktischen
Vorfihrung der Technologie.

Die Grofte in der Region

Wichtig zu erwahnen ist, dass es sich in
diesem Fall um eine Lagermaschine han-
delt, welche beim Hersteller WFL Mill-
turn Technologies einem kompletten Re-
trofit unterzogen und auf Kundenwunsch
mit einer automatischen U-Achse aus-
gestattet wurde. Die U-Achse ermdg-
licht das Anbringen von Planscheiben
und sogenannten D'Andrea-Kopfen fir
Prazisions-Bohr- und Drehoperationen
auBerhalb der Achse. Das Unternehmen
erweitert seinen Maschinenpark um ein
komplexes Bearbeitungszentrum zum
Drehen, Frasen, Bohren, Aufbohren und

f \

RETROFIT

Komplett berarbeitet und mit neuer U-Achse
ist die M150 MILLTURN bereit fiir den Einsatz.

dank speziellem Support noch um wei-
tere Spezialtechnologien wie Fiinf-Achs-
Frasen, StoBen und Tiefbohren. Neben
diesen Maschinenvorteilen ist auBerdem
das Wechselsystem von Fras- und an-
deren Adaptern mithilfe der Prismen-
schnittstelle hervorzuheben.

,Die Leistungswerte
sind auf dem Niveau
einer Neumaschine.”

Die Maschine M150 Millturn ist mit einer
Lange von 16,5 Metern das zweitgrofite
Modell des osterreichischen Herstellers
WFL in der CEE Region. Die Maschine
kann Werkstliicke mit einer maximalen
Lange von 6,5 Metern, einem Durch-

messer von bis zu 1,5 Metern und einem
Gewicht von 15 Tonnen bearbeiten. Dies
ermoglicht es dem Betrieb aus Ostrava,
groBere Produktlinien sowie anspruchs-
vollere Bearbeitungen anzubieten. ,.Ein-
fach gesagt, wir konnen grdoflere und
komplexere Teile mit hoherem Mehrwert
produzieren”, fasst Krpec die Zukunfts-
plane zusammen und beschreibt, warum
die Maschine eine herausragende Stel-
lung in der Produktion einnimmt: ,Un-
ser Maschinenpark hat die Fertigung von
Grofteilen bisher nicht ermdglicht, aber
das andert sich jetzt. Im Zusammenspiel
mit den Fahigkeiten unserer Bediener
sind wir nun in der Lage, technologisch
anspruchsvolle Teile mit komplizierten
Formelementen, Verzahnungen und Tief-
bohrungen auf einer einzigen Maschine
zu produzieren.”

Prazision im Vordergrund

Bei der durchgefiihrten Vorabnahme der
Maschine im Herstellerwerk von WFL
Millturn Technologies in Linz wurde eine
Vollstandigkeitsprifung durch Probeteil-
bearbeitung und anschlieBender Abwei-
chungsmessung durchgefiihrt. ,Die Ma-
schine erfillt sowohl die geometrischen
als auch alle anderen Anforderungen.
Die Leistungswerte sind auf dem Niveau
einer Neumaschine”, fasst Ludacka, Ge-
schéftsfiihrer der Ludacka Machine Tools
s.r.o. und lokaler Vertriebspartner von
WEFL fir Tschechien und Slowakei, das
Fazit der Tests zusammen und nennt ei-
nige Details aus dem Leistungsprotokoll:
.Bei der Bearbeitung des Probeteils la-
gen alle exakten Abweichungen von Gro-
e und Position bei den 36 Messungen im
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Bereich von 3-6 Mikrometern.” Damit er-
fullt die Maschine alle Erwartungen und
untermauert den Wert nachgeristeter
Millturn-Modelle.

Das Angebot an Gebrauchtmaschinen
in dieser Qualitat und Technologiestu-
fe ist sehr begrenzt. Sie kommen nur in
Ausnahmefallen auf den Markt und die
Anlagen sind in der Regel 20 bis 25 Jah-
re alt. Deshalb wurde die strategische
Entscheidung von WFL begrifit, nun ein
verstarktes Augenmerk auf Gebraucht-
maschinen zu legen. ,,.Damit kdnnen wir
Kunden in Tschechien und der Slowakei
eine preisattraktive und zuverlassige Ma-
schine mit voller Unterstiitzung unseres

Serviceteams sowie Herstellergaran-
tie anbieten, was uns grundlegend von
Handlern mit Gebrauchtmaschinen un-
terscheidet”, erklart Ludacka.

Bereit fiir neue Herausforderungen

Fir den 500 Kilometer langen Transport
der Maschine musste aufgrund der Grof3e
des Transportguts der Weg teilweise frei-
geraumt werden. Pavel Krpec hat auch
schon die erste Aufgabe fir die neue Ma-
schine vergeben: ,Wir haben einen inte-
ressanten Auftrag von General Electric,
der sowohl fir unsere Programmierer
als auch die Bediener eine Herausforde-

rung war - und ich denke, auch fir die
Teams von WFL.” Zbynék Ludacka freut
sich ebenfalls ber die Bearbeitungs-
aufgaben, die die Maschine nun erfillt
und glaubt, dass der Kunde besonders
die Komplexitat der Bearbeitung schatzt:
.Ganz einfach gesagt, der Kunde hat nur
dafiir zu sorgen, dass das Werkstick in
die Maschine passt. Er kann sich sicher
sein, dass es immer in perfekter Qualitat
bearbeitet wird.”

RUNDUMERNEUERUNG
Die Hauptkomponenten wie Bohrstangenschlitten
und Dreh-Bohr-Fraseinheit wurden vollig erneuert.

VERWANDLUNG
Die MILLTURN vor und nach dem Retrofit

,Nun sind wir in der Lage,
technologisch anspruchsvolle
Teile mit komplizierten Form-
elementen, Verzahnungen und
Tiefbohrungen auf einer einzigen
Maschine zu produzieren.”

32

- filmen

Pavel Krpec
Direktor und Vorstandsvorsitzender
der V-NASS, a.s.

V-NASS, a.s ist seit 1997 in der
Branche tatig als die Firma aus der
ehemaligen Werkzeugmacherei des
Unternehmens Vitkovice, a.s. ent-
stand. Die Haupttatigkeit stellt die
Herstellung von technischen Kom-
ponenten fir die Unterwasserol-
forderung und Kernenergie sowie
von Werkzeugen fir Huttenwerke
dar. V-NASS liefert ihre Produkte in
alle Welt, die groBten Markte sind
jedoch GroBbritannien, Brasilien,
USA, Malaysia, Singapur, aber auch
die Tschechische Republik.
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All eyes on

Das richtige Training
direkt bei WFL

Das WFL Schulungsangebot deckt alle Anforderungen fiir Programmierer, Maschinenbediener und
Servicetechniker ab. Permanente Schulung garantiert zum einen maximale Produktivitat in der Fertigung,

zum anderen erhoht sie die Motivation der Mitarbeiter und erleichtert das Reagieren auf neue Fertigungs-
aufgaben. WFL vermittelt bestmdglich Experten-Wissen in verschiedensten Schulungen, direkt bei WFL,
online oder auf Wunsch auch im Kundenwerk.

WFL PROGRAMMIERSCHULUNG

Bei den WFL Programmierschulungen bietet WFL, je nach
Vorwissen der Teilnehmer, drei verschiedene Stufen der

Schulung an:

L]
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WFL Programmierschulung Basic: Die Schulung wendet
sich vorzugsweise an NC-Programmierer und Facharbeiter
mit fundierten Programmierkenntnissen (Grundlagen der
CNC-Technik). Ziel der Schulung ist die Erstellung von
NC-Programmen einfacher bis mittlerer Anwendungs-
anforderung fir die MILLTURN.

WFL Programmierschulung Advanced: Diese Schulung

ist fir Absolventen der WFL Programmierschulung Basic
konzipiert. Lernziel ist der effiziente Einsatz von MILLTURN-
Anwendungen wie Werkzeugkontrolle, Sonderfunktionen,
iControl (Prozessiiberwachung), Werkstticklader, Bohr-
stangenschlitten, CrashGuard und kundenspezifische
Programmierbeispiele.

CrashGuard Studio: Diese Schulung wendet sich an
Absolventen der WFL Programmierschulungen Basic und
Advanced. Hier erlernen Sie den effizienten Einsatz von
MILLTURN-Anwendungen und Verifikation von NC-Pro-
grammen mittels CrashGuard Studio vorab am PC.

WFL ADVANCED* TRAININGS

Die WFL Advanced® Trainings richten sich an Programmierer
und Maschinenbediener zu den folgenden Themen:

Messtechnik: Erhohen Sie mithilfe der WFL eigenen
Messzyklen die Prozesssicherheit und Produktivitat |hrer
Fertigung!

Sonderzyklen: Hierbei besprechen Sie Ihren Sonderan-
wendungsfall mit einem erfahrenen Trainer und erarbeiten
ein mogliches Bearbeitungskonzept mit den WFL-Sonder-
zyklen.

WEFL iControl: Die Sicherheit fir Werkstick, Werkzeug

und Maschine ist bei jedem Fertigungsprozess ein zentrales
Anliegen. Erhohen Sie mit dieser Schulung die Prozesssi-
cherheit von bestehenden und zukiinftigen Programmen!

WFL GearCAM: Erlernen Sie mithilfe von WFL GearCAM die
schnelle und einfache Programmierung von Zahnradern.

WFL ScrewCAM: Mit WFL ScrewCAM lassen sich Plastifi-
zierschnecken schnell und einfach programmieren.

WFL Individual Training: Erganzend zu den Standardkursen
bietet WFL auch individuelle Trainings in jeder Phase des
Lebenszyklus Ihrer Maschinen und Fertigungssysteme an
(Werkzeuge, Produktionsunterstiitzung, Technologie etc.).

CNC-BEDIENSCHULUNG

Die CNC-Bedienschulung wendet sich an Bediener und
Einrichter sowie Facharbeiter mit guten Kenntnissen in der
spanabhebenden Fertigung und Erfahrung mit CNC-Maschi-
nen. Nach der Schulung kann der Teilnehmer die MILLTURN
aufriisten, Programme abarbeiten, optimieren und hauptzeit-
parallel Werkzeuge fir die nachsten Werkstiicke risten.

WFL SERVICESCHULUNG

Die WFL Serviceschulungen befassen sich mit den mechani-
schen und elektrischen Themen der MILLTURN:

¢ Serviceschulung Mechanik: Servicepersonal und Fach-

arbeiter mit guten Kenntnissen in der Hydraulik und
Pneumatik sowie in der Instandhaltung von Werkzeug-
maschinen sind Zielgruppe dieser Schulung. Absolventen
der Schulung konnen selbstandig vorbeugende Instand-
haltungs-, Wartungsarbeiten und Fehlerdiagnose bzw.
Fehlerbehebung durchfiihren.

¢ Serviceschulung Elektrik: Die Schulung wendet sich an

Servicepersonal und Facharbeiter mit Grundkenntnissen

in EDV, Regelungstechnik und guten Kenntnissen von Werk-
zeugmaschinen. Nach der Schulung konnen die Teilnehmer
selbstandig vorbeugende Instandhaltungs-, Wartungs-
arbeiten und auch Fehlerdiagnose bzw. Fehlerbehebung
durchfihren.

WFL Wartungsanweisung

Die Wartungsanweisung wendet sich an Service-
personal sowie Facharbeiter mit guten Kennt-
nissen in der Wartung von Werkzeugmaschinen.
Nach der Wartungsanweisung kann der Teilneh-
mer selbstandig vorbeugende Wartungsarbeiten
durchfiihren. Folgende Themen werden behandelt:

e Energieversorgung und Schaltpléane

e Wartung nach Intervallen oder Betriebs-
stunden
Detaillierte Erlauterungen: Ersatzteilliste,
Kihlgerate, Haltebremse etc.
Steuerung und Elektrik: Wartungsanzeige

und VerschleiBgrenzen, Diagnose / 840D sl,
Schaltschrank
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IM INTERVIEW

SICH ZEIT
NEHMEN,

UM GUTE
/U TUN

STARKUNG S

Das Projekt Jagorigrameenwon Abha Bhaiya
setzt sich fir die.Starkung der Frauenréchte
und -rollesin l-hﬂié_rj ein. .

=

WFL Millturn Technologies Ei-
gentimer Dr. Helmut Rothen-
berger grindete 2008 die Stif-
tung TOOLS FOR LIFE, welche
sichfliirdasnachhaltige Gemein-
wohl unserer Gesellschaft en-
gagiert. TOOLS FOR LIFE hat es sich zum Ziel ge-
setzt, Menschen in allen Regionen der Erde mit
den essenziellen Ressourcen zu verbinden, die
fur ein gesundes Leben notwendig sind. Wasser,
Energie und Bildung formen dabeidie Saulen der
Stiftung. Frau Dr. Sandra Rothenberger, erste
Vorsitzende der Stiftung, gibt nachfolgend einen
Einblick in die Stiftungsarbeit und was alles da-
mit verbunden ist.

2006 stiirzte Dr. Helmut Rothenberger
mit dem Flugzeug ab - und iiberlebte.
Dass er wieder genesen konnte, lag vor
allem daran, dass ihm die notige medi-
zinische Versorgung zuteil wurde. Aus
Dankbarkeit entschied die Familie Ro-
thenberger, eine Stiftung zu griinden.
Im Interview mit Frau Dr. Sandra Ro-
thenberger, der ersten Vorsitzenden der
Stiftung, erfahren wir einiges iiber die
Entstehung und den Fokus ihrer Arbeit.

Erzdhlen Sie uns von den Anfingen der
Stiftung.

Die Anfange waren holprig. Das erste
Projekt lief in Lemberg, in der Ukraine.
Wir wollten dort ein Kinderkrankenhaus
sanieren. Gelder und Sachspenden hat-
ten wir schon zusammen und konnten
auch viel helfen. Eine Sanierung war aber
aus politischen Griinden nicht maoglich.
Das hat weh getan, aber ich habe sehr
viel gelernt, vor allem dariber, wie man
Projekte und Partnerorganisationen ana-
lysiert.

Sie sind als erste Vorsitzende Dreh- und
Angelpunkt fiir die Projekte. Worin in-
vestieren Sie die meiste Zeit?

Die meiste Zeit verwende ich darauf, neue
Projekte zu sichten, zu analysieren und zu
bewerten: Was sind das fiir Projekte? Mit
welchen Projektpartnern wiirden wir ar-
beiten? Wie nachhaltig sind die Projekte?
Passt das Projekt zu unserem Stiftungs-
zweck? Wer ist verantwortlich fir das
Projekt, wer setzt es um? So ungefahr
entscheiden wir, ob die Stiftung die Pro-
jekte unterstitzt.

Wann ist ein Projekt nachhaltig?

Hierzu zwei Aspekte: Ein Projekt muss
Hilfe zur Selbsthilfe sein und .gelebt”
werden. Eine Schule zum Beispiel ist in
drei, vier Monaten gebaut, aber sie muss
unterhalten werden. Jemand muss sich
darum kimmern, dass Kinder sie besu-
chen und dort lernen - nur so kann das
Projekt weiterleben. Nachhaltigkeit ist fir
uns sehr wichtig.

Was ist der grofite Lerneffekt, den Sie
bisher aus der Stiftungsarbeit ziehen
konnten?

Ich habe gelernt, dass Zeit das Wichtigs-
te ist. Als ich das erste Mal in Afrika war,
hieB es: ,Frau Rothenberger, nehmen
Sie mal die Uhr ab - die Européaer haben
die Zeitmessung, wir in Afrika haben die
Zeit.” Man muss Zeit mitbringen und sehr

viel Geduld. Und ich habe gelernt, mich
auf das Wesentliche zu konzentrieren und
auch mal Fehler zu machen, denn aus
Fehlern lernt man.

Im Riickblick auf die ersten rund zehn
Jahre - was hat Sie am meisten iiber-
rascht, positiv wie negativ?

Eine der schonsten Situationen, die ich je
erlebt habe, war die Eréffnung der Schule
in Diourbel, in der Nahe von Dakar. Die
Kinder haben mir ein Lied gesungen mit
einer Dankbarkeit, die ich in dieser Form
noch nie erlebt habe - das ging mir sehr
nah. Das war eine sehr positive Uber-
raschung. Eine negative Uberraschung
war, wie hart Stiftungsarbeit ist und wie
schwierig es ist, Gelder zu sammeln und
Leute davon zu Uberzeugen, dass sie mit
ihrer Spende Gutes tun kdnnen.

Was treibt Sie personlich an, die Stif-
tungsarbeit neben Beruf und Familie
doch weiterzufiihren?

Das ist dieses Gefiihl, etwas zu tun, was
einen bedeutsamen Einfluss hat. Ich bin
sehr dankbar, dass es mir gut geht, ich
bin auch ein sehr glaubiger Mensch - ich
mochte einfach den Menschen helfen,
denen es nicht so gut geht. Helfen zu ver-
binden und Gutes tun!

Welche Projekte liegen lhnen besonders
am Herzen?

Alles, was mit Kindern zu tun hat, bewegt
mich sehr. Kinder sind die Zukunft. Sie
konnen nichts fir die Lebenssituation,
in die sie geboren sind. Man muss ihnen
eine Zukunft geben.

Welche Schwerpunkte gibt es in lhrer
Stiftungsarbeit?

Schwerpunkte der Stiftungsarbeit sind
Energie, Wasser und Bildung. Wasser
spielt mitunter immer wieder eine grofe
Rolle: Wir haben ein sehr grof3es Projekt
in Ngolar im Senegal umgesetzt, wo wir
einen Wasserturm und einen Tiefbrun-
nen fertiggestellt haben, mit kompletter
Infrastruktur, das heif3t mit Gartenpro-
jekt, Schulprojekt und Gesundheitszent-
rum.

Wie soll sich die Stiftung weiterentwi-
ckeln?

Ich mdchte mehr bewegen, wie bei einer
Hebelfunktion: mit wenig viel bewegen.
Die Stiftung soll bekannter werden. Mein
Traum ist, eine Gemeinschaft aufzubau-
en, denn die Stiftung lebt nur durch ak-

tives Engagement. Ich mochte, dass die
Stiftung mit der gleichen Infrastruktur
mehr nachhaltige Projekte macht und ich
mochte mehr Leute vor Ort schulen.

Wenn Sie sich mit einem Fingerschnip-
sen einen Wunsch fiir die Stiftung erfiil-
len konnten, welcher ware das?

Wenn ich einen Fingerschnips machen
konnte, wiirde ich jedem Kind auf dieser
Welt Zugang zu Wasser, Energie und Bil-
dung verschaffen. Das ware schon.

BILDUNGSMOGLICHKEITEN
TOOLS FOR LIFE sorgt fiir den Bau neuer
Klassenrdaume samt Innenausstattung.

TOOLS

\F®RLIFE
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Ultraschallmessen

by WFL Millturn Technologies

All eyes on

p f

Die automatische Ultraschall Wanddickenmessung dient der
genauen Qualitatsiiberwachung sowie der Lagebestimmung
von Innen- zu AuBendurchmesser (Konzentrizitat) bei rohrfor-
migen Werkstiicken, bei denen die Messstelle mit dem her-
kommlichen Werkstlick-Messtaster nicht erreicht werden kann.

Mithilfe des Ultraschallmessgerates wird ein Ultraschallsignal
in das Werkstlick geleitet. Dieses Signal wird an der gegeniiber-
liegenden Werkstiickoberflache geradlinig reflektiert und zum
Messkopf zurtickgeschickt. Durch die bendétigte Zeit des Signals
kann die zuriickgelegte Strecke berechnet werden. Somit kon-
nen durch diese Art von automatischen Messungen Wandstar-
ken oder Innendurchmesser von Rohren ohne spezielle Sonder-
messtaster einfach und schnell gemessen werden.

Das Messwerkzeug ist mit einem PVC-Cover geschitzt und lei-
tet die Ultraschallsignale Uber das Kihlmittel ab. Zusatzlich
werden das Messresultat und alle Daten in Form einer grafi-
schen Darstellung in Echtzeit auf dem Bedienpult angezeigt.
Materialunregelmafigkeiten konnen somit schnell ermittelt
und korrigiert werden.
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Typische Anwendungsbereiche fir das Ultraschallmessen lie-
gen meist in der Flugzeugindustrie, z.B. zur Prifung von Trieb-
werkskomponenten.

Das Ultraschallmessen kann sowohl automatisch und im Pro-
zess angewendet werden als auch im semi-automatischen Be-
trieb. Beide Verfahren bieten dem Kunden eine zuverlassige und
vor allem intelligent bzw. individuell einsetzbare Losung, den
Bearbeitungsprozess zu meistern.

j?’\\

Automatisches Ultraschallmessen

Wandstarkenmessung mittels Ultraschall

Kihlschmierstoff wird als Kopplungsmedium

verwendet

Automatische Kalibrierung am zu messenden

Werkstiick mdglich

Scannen der Wanddicke liber 360° an mehreren

Langspositionen

Berechnung der Position des Bohrungszentrums

Drehfrasen neuer Spanbasen konzentrisch zum

Bohrungszentrum

Fertigen der restlichen Bearbeitungsschritte

konzentrisch zur Bohrung

Typische Anwendungen: Triebwerkswellen,
Fahrwerksteile (Aero), Bohrrohre (Ol & Gas)

WFL Messzyklen

WFL-Zyklen ermaglichen zusatzlich eine
einfache und sichere Eingabe und Berech-
nung der erforderlichen Messwerte. Die
Messung erfolgt am Umfang mit 4 Mes-
sungen alle 90 Grad auf einem oder zwei
Messbandern. Die errechnete Abweichung
kann auf eine zulassige Toleranz tberpriift
werden. Als Ergebnis erhalt man die grof3-
te Abweichung im Radius und Winkel. Mit
diesen beiden errechneten Werten aus
den Eingabefeldern ist es moglich, eine
exzentrische Spannsitzbearbeitung durch-
zufihren.

Automatisches Ultraschallmessen (In-Process)

Semi-automatisches Ultraschallmessen

Wandstarkenmessung mittels Ultraschall
Koppelmedium Gel

Kalibrierung am zu messenden Werkstiick
maoglich

Automatische Positionierung zu den Messpositi-
onen

Manuelle Messung an 4 Messpunkten
Berechnung der Position des Bohrungszentrums

Drehfrasen neuer Spanbasen konzentrisch zum
Bohrungszentrum

Fertigen der restlichen Bearbeitungsschritte
konzentrisch zur Bohrung

Typische Anwendungen: Triebwerkswellen, Fahr-
werksteile (Aero), Bohrrohre (Ol & Gas)
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IM FOKUS

Tubing Hanger

Nur wenige Branchen stellen so hohe Anforder-
ungen an die spanende Fertigung wie die Ol- und
Gas-Industrie. Die prazise Bearbeitung von auf-
wandigen Komponenten aus schwer zerspanba-
ren Werkstoffen wie hochfeste und korrosions-

bestandige Stahllegierungen oder Inconel ge-
horen zum Zerspanungs-Alltag. Gerade bei ho-

Steel

hen Ansprichen an den Fertigungsprozess kann
eine MILLTURN ihre vollen Starken zeigen. Denn
durch hochste Prazision und Stabilitat in Ver-
bindung mit dem automatischen Handling von
langen und schweren Innenbearbeitungswerk-
zeugen wird die Durchlaufzeit von komplexen
Werkstiicken entscheidend reduziert.

|9
| 1625 © 1295 mm 2
ncone (51,00in) ..- clamping(s)

: 508 mm
(20,00in) 20 h

Technologie:

e Drehen der Auf3enkontur inkl. H4 Profil

e Aufbohren und Fertigdrehen von Innenkontur inkl. VX/XT Kontur

e Diamantglatten und Superfinishen der Innenkontur

e Tieflochbohren mit Einlippenbohrern

e Drehen der radialen Taschen mit D’Andrea Plandrehkopf

¢ AufBlengewinde 1TPI StubAcme vorfrasen und fertigdrehen

e Radiale Verbindungsbohrungen mit Prismenwinkelkopf

Highlights

e Sehr hohe Oberflachengiiten bei Zentrumsbohrung bis Ra0,2

e Tieflochbohren bis 105xd

e Hochleistungsaufbohren der Zentrumsbohrung mit Sonderwerkzeug
Definition: bis ap=8mm in Inconel 625
Tubing Hangers werden auf Bohrinseln auf einer Bohrlochplattform an Land oder auf See
eingesetzt. Sie sind so konstruiert, dass sie die Last des Produktionsrohrstranges aufnehmen,
sobald dieser an den Rohrgehangen aufgehangt ist, um eine Abdichtung innerhalb der Rohrspule

zu gewahrleisten.

¢ Radiale Taschen mit D'Andrea Plandrehkopf mit kleinsten Toleranzen
und hohen Oberflachenanforderungen

e Komplettbearbeitung mit einem Minimum an manuellen Eingriffen
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)Y FRAGEN | KOMMENTARE | ANREGUNGEN?
Haben Sie Fragen zu Produkten, Technologien oder weiteren
Zerspanungsthemen? Dann freuen wir uns auf |hre Nachricht,
welche Sie bitte an officefdwfl.at richten.

) FACTS COMPLETE
Unser Kundenmagazin ,COMPLETE" ist auf Deutsch und
Englisch in der Printversion verfiigbar und auch im Online-
format auf der Website zum Download abrufbar.
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